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Abstract 



Suspension arm (1) comprises an L-shaped shell body (2) made of sheet metal having a curved section (5) 
between two longitudinal sections (3, 4). The shell body has a base (12) with arms (13-15) on its sides. 
Webs (16-18) facing inward toward the central longitudinal plane (ML) of the shell body are joined in one 
piece to the arms. An Independent claim is also included for the production of a shell body for the above 
suspension arm. Preferred Features: The web (16) is wider on the inner periphery of the curved section than 
at its ends (1 9, 20). At the end of the longitudinal sections the arms run downward at an angle toward the 
base. 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



http://12.espacenet.coni/espacenet/abstract?CY=gb&LG=en&PNP=EP1346855&PN=EP1346. 11/1/04 



(19) 



J 



Eu ropai schj^jj^tentaii^ 
European Patent Office 



(12) 



(43) Veroffentlichungstag: 

24.09.2003 Patentblatt 2003/39 

(21) Anmeldenummer: 03005984.4 

(22) Anmeldetag: 18.03.2003 



Office europien des brevets ^ ^ 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) lntCl7: B60G 7/00 



nil 

BP 1 346 855 A2 



Hi 



(84) 


Benannte Vertragsstaaten : 


• Hansen, Ralner 




AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES Fl FR GB GR 


33106 Paderborn (DE) 




HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR 


• Streubel, Wolfgang 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


32756 Detmold (DE) 




AL LT LV MK 








(74) Vertreter: Ksoll, Peter, Dr.-lng. 


(30) 


Priorltat: 22.03.2002 DE 10212791 


Patentanwalte Bockermann, Ksoll, 




Griepenstroh, 


(71) 


Anmelder: Benteler Automobittechnik GmbH 


Bergstrasse 159 




33104 Paderborn (DE) 


44791 Bochum (DE) 


(72) 


Erfinder: 




• 


Asmussen, Lars 






33758 Schloss Holte (DE) 





CM 

< 

LO 
LO 
00 

CO 

CO 



(54) Querlenker einer Radaufhangung 

(57) Ein Querlenker fur die Radaufhangung eines 
Kraftfahrzeugs besltzt einen L-fomnlg konfigurierten 
Schalenkorper aus Metallblech mit zwel Langsabsch nit- 
ten (3, 4) und emem zwischen den Langsabschnltten (3. 
4) beflndlichen Bogenabschnitt. Der Schalenkorper (2) 
weist eine Boden (12) mit randseitigen Schenkein (13. 
14, 15) auf. An die Schenkel (13, 14, 15) schlleBen sich 
einstuckig nach innen zur MIttellangsebene (ML) des 
Schalenkorpers gerichtete Stege an. Charakteristisch 
fur den erflndungsgema3en Querlenker (1) ist die eln- 
schalige Bauwelse. Der Steg (16) am Inneren Umfang 



des Bogenabschnitts (5) istbreiter bemessen als an sei- 
nen Enden. Am auBeren Umfang des Bogenabschnitts 
ist einstuckig ein Fortsatz (21) ausgefonnt, der eine La- 
geranbindung (23) bildet. Zur Herstellung des Schalen- 
korpers (2) wird zunachst eine Metaliplatine zu einem 
schalenfomiigen Vorformling umgefomit, der dann an- 
schlie3end in eIner Umformvon^ichtung unter bereichs- 
weiser innerer Abstutzung des Bodens (1 2) durch einen 
Innenstempel uber einen AuBenstempei In einer Hohl- 
form unter einwarts gerichteter Umsteliung der frelen 
Enden der Schenkel (13, 14, 15) zum Schalenkorper (2) 
endgefomntwird. 




Fig.1 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Querlenker als 
Fahrwerlcskomponente der Radaufhangung etnes 
Kraftfahrzeugs und ein Verfahren zur Herstellung des 
einschaligen Schalenkorpers fur einen Querlenker. 
[0002] Ein gattungsgemaBer Querlenker zahit durch 
die DE 200 09 695 U1 zum Stand derTechnik. Der Quer- 
lenker ist als hohle Stahl-Konf iguration aus gepressten, 
miteinander verschweiBten Stahlblechen gebildet und 
mindestens abschnittsweise mit einem die Knicksteifig- 
keit erhohenden inneren Verstarkungsblech versehen. 
Das Verstarkungsblech wird dabei in der Ebene ange- 
ordnet, in welchersich die Knickbeanspruchungen aus- 
wirken. Dieser Querlenker hat sich in der Praxis be- 
wahrt. Im Vergleich zu Masslvstrukturen wird ein deut- 
llch gunstigeres Verhalten bei Biege- und Torsionsbe- 
anspruchungen erzielt. Obwohl bei dem Querlenker be- 
reits eine Verringerung des Gewichts erreicht werden 
konnte, erscheint eine weitere Bauteiloptimierung, auch 
hinsichtlich des Gewichts , wunschenswert. 
[0003] Der Erfindung liegt daher ausgehend vom 
Stand derTechnik die Aufgabe zugrunde, einen Quer- 
lenker zu schaffen. der in gewichtsoptinnierter Bauweise 
ein hohes Steifigkeitsverhalten besltzt, und ein Verfah- 
ren zu dessen Herstellung aufzuzeigen. 
[0004] Die Losung des gegenstand lichen Teils der 
Aufgabe besteht nach der Erfindung in einem Querlen- 
ker gemaB den Merkmalen von Anspruch 1 . 
[0005] Der verfahrensnnaBige Teil der Aufgabe wird 
durch die IVIaBnahmen von Anspruch 8 gelost. 
[0006] Kernpunkt der Erfindung bildet die einschalige 
Bauweise des Querlenkers, wobei sich an die Schenkel 
des Schalenkorpers einstuckig nach innen zur Mittel- 
langsebene gerlchtete Stege anschlieBen. 
[0007] Zur Herstellung des Schalenkorpers wird eine 
auf die spatere Kontur des Quertragers konfigurativ an- 
gepasste Metallplatine zu einem schalenformigen Vor- 
formling mit einem Boden und randseitigen, vom Boden 
abstehenden Schenkein umgefomnt. Die eingesetzte 
Metallplatine ist anfangs eben und weist eine der Ab- 
wicklung des herzustellenden Schalenkorpers entspre- 
chende Form auf. Der hieraus gefertigte Vorfonnling 
wird dann in einer Umformvorrichtung unter bereichs- 
welse innerer AbstOtzung des Bodens mittels eines !n- 
nenstempels von einem AuBenstempel in einer Hohl- 
form zum Schalenkorper endgefomit. Hierbei werden 
diefreien Enden der Schenkel einwans in Richtung zur 
lyilttellangsebene des Schalenkorpers umgeformt. Die 
Hohlform weist eine auf den SchalenkSrper konfigurativ 
angepasste Gravur auf. ZweckmaBigerweise wird die 
Umfomiung der Schenkel durch Anschlage in der Hohl- 
form begrenzt. Die Umformvorrichtung umfasst folglich 
ein dreigeteiltes Pressenwerkzeug, welches aus dem 
Innenstempel und dem AuBenstempel sowie der Hohl- 
form besteht. 

[0008] Durch die aufgezeigte Vorgehensweise zur 
Herstellung des Schalenkorpers ist eine einfache und 



rationelle Fertigung moglich. Der erflndungsgemaBe 
Querlenker besltzt eine hohe Steiflgkeit. DIese wird 
durch die einwarts gestellten seitlichen Stege an den 
Schenkein gewahrieistet. Die Kontur und Geometrle der 

5 Stege wird bautellgerecht auf die geforderte Biege- und 
Torslonssteifigkelt sowie die Knicksteifigkeit abge- 
stimmt. Auf eine doppelschalige Ausfiihrung des Quer- 
lenkers Oder den Einsatz von Verstarkungsblech en wird 
erfindungsgemaB bewusst verzichtet. Hierdurch kann 

10 das Gewicht des Querlenkers nochmals deutllch redu- 
ziert werden. 

[0009] Der Querlenker tragt innerhalb der Radauf- 
hangung zu einer Verbesserung der Spurtreue bei und 
verstarkt die Stabilitat einer Achse, insbesondere einer 

15 Vorderachse. Der Querlenker lelstet damit einen Beitrag 
zur passiven Sicherhelt eines Fahrzeugs ebenso wie 
zur Verbesserung des sportllchen Fahrverhaltens. 
[0010] VorteilhaftenweiseistderSteg am inneren Urn- 
fang des Bogenabschnitts breiter bemessen als an sei- 

20 nen Enden (Anspruch 2). Diese MaBnahme tragt zur Er- 
hohung der Knicksteifigkeit Im Bogenabschnitt bei und 
erhoht die Biege- und Torsi on sbelastbarkeit des Quer- 
lenkers. 

[0011] Die Schenkel verlaufen endseltig an den 
25 Ldngsabschnitten schrSg zum Boden hin abgesenkt 
(Anspmch 3). In den Enden der Ldngenabschnitte sind 
gemaB Anspruch 4 in Richtung der Schenkel ausge- 
stellte Durchzuge vorgesehen. Die Durchzuge dienen 
zur Aufnahme eines Kugelgelenks bzw. eines Gummi- 
30 lagers. Der AuBenradius der Enden der Schenkel ver- 
lauft konzentrisch zu den Durchzugen, wobei die 
Schenkel hier iiber den gesamten AuBenumfang in ge- 
ringem Abstand zu dem Kragen der Durchzuge verlau- 
fen. 

35 [0012] Nach den Merkmalen' von Anspruch 4 ist am 
auBeren Umfang des Bogenabschnitts elnstOcklg ein 
Fortsatz ausgefonnt, der eine Lageranblndung bildet. 
Am Fortsatz wird eine Hiiise zur Aufnahme eines Gum- 
mimetalllagers gefiigt. Die Kontur der freien Enden des 

40 Fortsatzes ist konfigurativ auf die Hulse abgestimmt. 
Dieses gewahrieistet eine rationelle Bauweise und eine 
optimale Befestigung der Hulse am Schalenkorper. 
[0013] Ferner ist gemaB den Merkmalen von An- 
spruch 5 vorgesehen, dass der Boden im Bogenab- 

45 schnitt einen In Richtung der Schenkel ausgesteliten 
Durchzug mit einem umlaufenden Kragen aufweist. 
Auch dieser Durchzug bildet eine Aufnahme fur ein An- 
bauaggregat, insbesondere den StoBdampfer. 
[0014] Die belastungsgerechte Auslegung des Stei- 

50 figkeitsverhaitens kann beelnfiusst werden durch eine 
Einpragung im Boden den Schalenkorpers, wie dies An- 
spmch 6 vorsieht. Die Dimension und Lage der Einpra- 
gung erfolgt in Abstimmung auf die Jeweillge AusfOh- 
rungsform des Querlenkers. 

55 [0015] Die Erfindung ist nachfoigend anhand der 
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 in perspektivischer Darsteliungsweise einen 
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erfindungsgemfiBen Querlenker mit einer 
Ansicht In den Schalenkorper; 

Figur2 ebenfalls in perspektivischer Darstellungs- 

weise einen Querlenker mit einer Ansicht auf s 
den duBeren Boden des Schalenkdrpers und 

FigurS In technisch stark verelnfachter Darstel- 
lungsweise ein Pressenwerkzeug zur Her- 
stellung des Schalenkorpers eines Querlen- 
kers. 

[001 6] Die Figuren 1 und 2 zelgen einen erf indungsge- 
mSBen Querlenker 1. Ein solcher Querlenker 1 kommt 
innerhalb der Radfuhrung bzw. der Radaufhangung ei- 
nes Kraftfahrzeugs zur Anwendung. Oblicherweise ste- 
hen fur die Radfuhrung jeweils zwei sogenannte Dreieck- 
Querlenker zur Verfiigung. Der obere Querlenker Istuber 
Gummilager mit der Karosserie verbunden. Der untere 
Querlenker ist am Achstrager befestigt. Beide Querlen- 
ker fuhren uber Kugelgelenke den Achsschenkel. 
Schraubenfedern und GasdruckstoBdampfer sind sepa- 
rat voneinander am unteren Querlenker angeordnet. 
[0017] Der Querlenker 1 weist einen L-formige konfl- 
gurierten Schalenkorper 2 aus Metallblech auf mit zwei 
Langsabschnitten 3, 4 und einem zwischen den Langs- 
abschnitten 3, 4 befindlichen Bogenabschnitt 5 auf. 
[0018] Am freien Ende 6 des Langenabschnitts 3 ist 
eine Aufnahme in Fomi eines Durchzugs 7 fiir ein Ku- 
gelgelenk 8 (siehe Figur 1 ) vorgesehen. Das Ende 9 des 
Langenabschnitts 4 ist ebenfalls mit einer durch einen 
Durchzug 1 0 gebildeten Aufnahme fiir ein Gummilager 
11 versehen. 

[0019] Der Schalenkorper 2 weist einen Boden 1 2 mit 
randseitigen Schenkein 13,14,15 auf. Die Schenkel 1 3, 
14, 15 sind zum Boden 12 rechtwinklig ausgerlchtet. An 
die Schenkel 13, 14, 15 schlieBen sich ebenfalls recht- 
winklig nach innen zur Mittellangsebene ML des Scha- 
lenkorpers 2 gerichtete Stege 16, 17, 18 einstuckig an. 
Man erkennt, dass der Steg 1 6 am inneren Umfang des 
Bogenabschnitts 5 breiter bemessen ist als an selnen 
Enden 19, 20. Die Schenkel 13, 14, 15 verlaufen end- 
seitig zu den Enden 6 bzw. 9 der Langsabschnitte 3 bzw. 
4 schrag zum Boden 12 des Schalenkorpers 2 hin ab- 
gesenkt. 

[0020] Am auBeren Umfang des Bogenabschnitts 5 
ist ein Fortsatz21 vorgesehen, der an selnem freien En- 
de 22 eine Lageranbindung 23 bildet. Hier Ist eine Hulse 
24 fur ein Gummilager 25 festgelegt. Die Schenkel 14, 
15 sind am freien Ende 22 des Fortsatzes 21 halbrund 
ausgebildet und an die Kontur der IHulse 24 angepasst. 
[0021] Man erkennt femer, dass der Boden 12 Im Bo- 
genabschnitt 5 einen zu den Schenkein 1 3, 1 4, 1 5 glelch 
gerichtet ausgestellten Durchzug 26 mit einem umlau- 
f enden Kragen 27 aufweist. Im Boden 12 des Schalen- 
korpers 2 ist im Langsabschnitt 4 mit einer Einpragung 
28 versehen. Die Einpragung 28 tragt zur Erhohung der 
Steifigkeit des Querlenkers 1 bei. 



[0022] Die Figur 3 zeigt schematisch eine Umfomi- 
von'ichtung zur Herstellung des Schalenkorpers 2 fur ei- 
nen Querlenker 1. Zu dessen Fertlgung wird zunachst 
eine anfangs ebene Metallplatine zu einem schaienfor- 
migen Vorformling 30 umgeformt. Ein solcher Vorfonn- 
ling 30 ist in der Figur 3 vereinf acht dargestellt. Die ein- 
gesetzte Metallplatine entspricht der ebenen Abwick- 
lung des herzustellenden Schalenkorpers 2. 
[0023] Die Umfomnvomchtung 29 umfasst einen Au- 
Benstempel 31, einen Innenstempel 32 und eine ein- 
oder mehrteilige Hohlfonn 33. Der Vorfonnling 30 wird 
in die Umformvorrlchtung 29 eingelegt und anschlie- 
Bend unter bereichsweise innerer Abstutzung des Bo- 
dens 12 mittets des Innenstempels 32 von dem AuBen- 
stempel 31 in der Hohlfomn 33 endgefonnt, wobei die 
freien Enden 34, 35 der Schenkel 13 bzw. 14 eihwarts 
in Richtung zur Mittellangsebene ML des Schalenkor- 
pers 2 zu den Stegen 16 bzw. 17 umgeformt werden. 
Die Endlage der Stege 1 6 bzw. 1 7 ist durch Anschlage 
36, 37 der Hohlfonm begrenzt. 
[0024] Die Figur 3 zeigt den Schalenkorper 2 in einer 
vertikalen Schnittdarstellung gemaB der Linie A-A in 
den Figuren 1 bzw. 2. Die Kontur des AuBenstempels 
31 und des Innenstempels 32 ist der Geometrie des 
Schalenkorpers mit der Einprdgung 28 in diesem Be- 
reich entsprechend geformt. 
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28 - Einprigung 

29 - Umformvorrlchtung 

30 - Vorformling 

31 - AuBenstempel 

32 - Innenstempel 
33- Hohlform 
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8. Verfahren zur Herstellung des Schalenkdrpers fdr 
einen Querlenker gemdB einem der Anspruche 1 
bis 7, bei der zunachst eine Metallplatine zu einem 
schalenfdnnigen Vorf omnling (30) mit einem Boden 
(12) und randseitigen Sclienlcein (13, 14 bzw. 15) 
umgeformt wird und dann dieser Vorformling (30) 
unter bereichsweiser innerer Abstutzung des Bo- 
dens (12) durch einen Innenstempel (32) uber ei- 
nen AuBenstempel (31 ) in einer IHohtform (33) unter 
einwarts gerichteter Umstetlung der freien Enden 
(34, 35) der Schenkel (13, 19) zum Sciialenkorper 
(2) endgefonnt wird. 



PatentansprQche 

1 . Queiienker als Fahrwerkskomponente der Radauf- , is 

hangung eines Kraftfahrzeugs, welcher einen L-for- 
mig konfigurierten Schalenkorper (2) aus l\^etall- 
blech mit zwei Langsabschnitten (3, 4) und einem 
zwischen den Langsabschnitten (3. 4) befindlichen 
Bogenabschnitt (5) umfasst, wobei der Schalenkor- 20 
per (2) einen Boden (12) mit randseitigen Schen- 
ketn (13, 14, 15) aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, dass sich an die Schenkel (13, 14, 15) nach 
innen zur i^/litteiiangsebene (ML) des Schalenkor- 
pers (2) gerk^htete Stege (1 6, 17, 1 8) einstuckig an- 25 
schileBen. 

2. Querlenker nach Anspnjch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Steg (16) am inneren Umlang 
des Bogenabschnitts (5) breiter bemessen ist als 30 
an seinen Enden (19, 20). 

3. Querlenker nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass die Schenkel (13, 14, 15) end- 
seitig der Langsabschnitte (3, 4) schrag zum Boden 
(12) hin abgesenkt verlaufen. 

4. Querlenker nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, dass am auBeren Umfang 
des Bogenabschnitts (5) einstuckig ein Fortsatz 40 
(21) ausgefomit 1st, der eine Lageranbindung (23) 

bildet. 

5. Querlenker nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, dass der Boden (12) Im 
Bogenabschnitt (5) einen in Richtung der Schenkel 
(13, 14, 15) ausgesteilten Durchzug (26) mit einem 
umlaufenden Kragen (27) aufweist. 

6. Querlenker nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- so 
durch gekennzelchnet, dass in den Enden (6, 9) 
der Langsabschnitte (3, 4) in Richtung der Schenkel 
(13, 14, 15) ausgestellte Durchziige (7, 10) vorge- 
sehen sind. 



7, Querlenker nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzelchnet, dass der Boden (12) des 
Schaienkorpers (2) eine Einpragung (28) aufweist. 
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